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Для обеспечения выпуска качественной продукции деревообра-
батывающие и мебельные предприятия оснащаются современным 
оборудованием, на котором выполняются сложные технологические 
операции. Рациональный подход, научно обоснованная организация 
производства и правильный подбор материалов способствуют повы-
шению качества продукции и культуры производства. 
Учебное пособие предназначено для обучающихся по направле-
ниям 35.03.02, 35.04.02 «Технология лесозаготовительных и дерево- 
перерабатывающих производств», а также будет полезным специали-
стам деревообрабатывающей и мебельной промышленности. 
 
Издается по решению редакционно-издательского совета Ураль-
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Учебное пособие может быть использовано при выполнении 
домашнего задания по дисциплине «Основы формирования и органи-
зации мебельных предприятий» раздела «Планировка технологиче-
ского оборудования цеха».  
Разработка плана размещения оборудования является заключи-
тельным этапом выполнения домашнего задания по данной дисци-
плине и технологической части дипломных проектов всех специ- 
ализаций направления 35.03.02 «Технология лесозаготовительных  
и деревоперерабатывающих производств». 
Оборудование размещается при одновременном решении вопро-
сов рационального использования производственных площадей, с ор-
ганизацией промежуточных складов, проездов и транспортировки за-
готовок и деталей от одного станка к другому таким образом, чтобы 
не появлялась необходимость возвратных или перекрестных переме-
щений. 
Для размещения оборудования может быть использовано услов-
ное здание прямоугольной формы со стандартными пролетами, кото-
рое вычерчивается на листе формата А1 в масштабе 1:100. Оборудо-
вание вычерчивается в этом же масштабе. 
В учебном пособии даны условные обозначения станков и обо-
рудования, применяемых в мебельном производстве, показан один из 
вариантов околостаночной организации рабочего места для каждого 
вида оборудования, показана площадь зоны обслуживания (Fз.обсл).  
В тех случаях, когда условное обозначение организации рабочего  
места одинаковое для нескольких марок станков или оборудования, 
рядом с планировкой приводится таблица и в ней указаны размеры и 
площадь зоны обслуживания для конкретной марки станка.  
Приняты следующие условные обозначения:  
– подстопное место для необработанных деталей – прямоуголь-
ник с одной диагональю; 
– для обработанных – прямоугольник с двумя пересекающимися 
диагоналями; 
– основной рабочий – кружочек, наполовину зачерненный; 




Зона обслуживания рабочего места обводится пунктирной ли- 
нией, при выполнении планировки технологического оборудования 
на плане цеха пунктирные линии не наносятся. 
Размеры подстопных мест условно везде показаны одинако- 
выми – равными 1500×800 мм, кроме случаев, где обрабатывается  
заведомо крупногабаритный материал, например раскрой досок  
длиной 6,5 м, раскрой листового и плитного материалов (плиты 
3500×1750 мм). 
Для правильного выбора оборудования и установления размеров 
и площади зоны обслуживания в конце учебного пособия в таблице 
указаны для каждого вида оборудования предельные размеры обраба-
тываемого на нем материала или деталей и размеры станка или обо-






1. ОБОРУДОВАНИЕ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО  
И МЕБЕЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА 
 
1.1. Организация рабочих мест около станков  
для обработки древесины и древесных материалов 
 













Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ТС-2, ТС-400 11,8 2,5 30 
ЦТ10-5М, ЦТ15-5, ЦМЭ-3(Б), ЦМЭ-3Б.04 11,7 3,5 41 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 

























Круглопильные станки для продольного раскроя заготовок: 
 

















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Ц 2 К 20 8,1 3,1 25,1 
Ц 2 К 12 7,3 3,1 22,6 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Ц-6-3, Ц6-2ИТ, ТСК-01, Ц6-2К, 
Ц6-2ИШ, ЦК-120, BABY S1 






































Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ЦА-2 6 3 18 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ЦДК5-3 6,7 3,2 21,4 
ЦДК5-4 7,6 3,2 24,3 
ЦМР-6, ЦМР-7 6,5 3,4 22,1 
ДК-120, ДК-150, ДК-150Ш  7,5 3,5 26,3 




Круглопильные станки для раскроя плитных материалов: 
 

















Форматно-раскроечный центр с ЧПУ KS-838L 
 
 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 




















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ЦТ3Ф-1 12 4 48 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Altendorf F45, F90; SCM Group SC3W, S315WS; 
Formula S35, SI 350; KDT KS-132C, PV, K, D 






















Ленточнопильные столярные станки: 
 
















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
TI 3000 Super 8 4 32 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ЛС-40, LSK-3, BAS-316 3,1 3,2 9,9 






























Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
АЖС-4 3 3,7 11,1 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СФ 4, СФ 4-2, СФ 4-4, СФ-4-1Б, СФ4-К 5,3 2,3 12,2 






































Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СФА 4-4 5,7 2,28 13 
СФА 6 5,7 2,8 16 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 







































Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СР4(К), СР4-20М 6 3,1 18,6 
СР 6-6, СР8-2 6 3,1 18,6 
СР 6-15, СР6-10  6 3 18 
СР8-32, СР12-3 6,9 3,4 23,5 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
FS-30, С2Р8 6,9 4,2 29 


















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
С10-2, СЧ-1, С-150 6,1 3,1 18,9 
С16-5П, COMPACT 7,6 3 22,8 
С26-2Н, Superset XL, PROFIMAT 18S 9 3,2 22,8 
Beaver 523,623 8,2 3,3 27 
a 




















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Ф-4,ФЛ 3 3,6 10,8 
Ф-5,ФС 3,1 3,5 10,85 
Ф-6 3,1 3,2 9,9 
ФА-4 3 3,4 10,2 
ФА-5 3 3,3 9,9 
a 













Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ФШ-4, Т-120, Т120М-01, ФС-1, 
ФС1-01, ФСШ-1A, Ф-130-04 

















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ВФК-1, Т120М-03, PF-1000, PF-1400, 
PF-2200, КФ-80М, VFK-810, G60 
3,1 3,5 10,5 






















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Ф1К-1 3 4,1 12,3 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 












Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШД 10-3 5,2 4,8 25 














Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШОТ 3,1 3,2 9,9 
 
Шипорезные ящичные станки: 
 








Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 












Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Ш 2 ПА 6,6 3,1 20,5 
Ш 2 ПА-2 5,3 4,5 23,8 
 







Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 



























Сверлильные многошпиндельные станки: 
 








Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СВА-2, СВА-3, 
LBM-200 
3,1 3,5 10,9 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 



















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СГВП-1А 4,5 4 18 
 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 





































Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
WT-21, AP-21, FL-21, GF-21,  
GF-27, GF-35, WT-211, WT-212 
4 2,5 10 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 










Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
СВПА-2, СВПГ-1И, 
СВПГ-1Б, СВПГ-2А 
3,8 3 11,4 
 




Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 





















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 












Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ТД-20, ТК-2, ТК-200 3,1 3 9,3 











Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 







Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
КПА-20 3,8 2,8 10,6 









Шлифовальные ленточные станки: 
 















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлПС-2М, ШлПС-6М, ШлПС-8М, 
ШлПС-6.01, ШлПС-8.01, ШлПС-7 
4,9 3,1 15,2 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 






















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлСл-2 3 3,2 9,6 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 












Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлК-8, ШлК-6, SANDYA 15 6 3 18 
 
 








Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 








Шлифовальные цилиндровые станки: 
 





















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлЗЦВ-З, Шл2Ц 12 7 3,8 26,6 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлЗЦ12-2 7,3 3,3 24,1 
a 






















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ШлЩ 6,1 3 18,3 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ДКШ-1 7,2 3,7 27 
a 














Ваймы для сборки щитов, брусков, рамок: 
 




На схеме: 1 – пресс; 2 – клеенамазывающий валец; 3 – основа-плита;  






Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
КВ-18 4,1 3,9 16 
КВ-20 4,1 4,5 18,4 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ВК-1, ВП-15\2400 11,5 5,5 63,3 
ВК-2, STH\ORM, STH\ORA 14,5 5,5 79,8 
a 
b    
a 
























Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Двухпозиционная вайма для 
склеивания деталей в поле ТВЧ 
7,2 3,7 27 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Вайма для склеиваия деталей  
с предварительным нагревом ПН-2  
6 3 18 
a 
b    
a 





















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Станок для сборки ящиков 4,5 3 13,5 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ВГО-2 5,5 4 22 
ВГК-2 5,7 5 28,5 
a 
b    
a 




Станки для подготовки шпона: 
 














Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
НГ-18, НГ-28, НГ-30, MQ-2013,  
MQ-2026A, MQ-2031A 
5,6 7,6 42,7 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
НГ-28А 4 5,5 22 
a 
b    
a 























Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
КФ-9 5,2 3,5 18,2 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
РС-6, МН 1109 5,8 4 20 
РС-7, РС-9 5,7 4,3 24,5 
РС-8, МН 1112 57 4,3 24,5 
a 
b    
a 






а) полуавтоматическая линия ПЛФМ-1 на базе десятипролетного 
пресса П 713А для облицовывания щитов 
 
 
На схеме: 1 – клееные вальцы; 2 – рольганг; 3 – стол для прокладок и 
шпона; 4 – загрузочная этажерка; 5 – пресс; 6 – стол для разгрузки пресса; 
7 – наклонный стол для кассеты с металлическими прокладками; 8 – каме-
ра для охлаждения прокладок; 9 – монорельс. (Fз.обсл = 98 м²)  
 
б) полуавтоматическая линия МФП 1 
 
 
На схеме: 1 – питатель щитов; 2 – клеенамазывающие вальцы; 3 – дис-
ковый транспортер-накопитель; 4 – подстопное место для шпона; 5 – транс-
портер для формирования пакетов и загрузки в пресс; 6 – однопролетный 





Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 




Оборудование для облицовывания кромок: 
 




На схеме: 1 – питатель щитов; 2 – агрегат для обработки продольных 
кромок щитов; 3 – клеенамазывающие вальцы; 4 – бункер полосок шпона 
для кромок; 5 – прижимные валики; 6– агрегат снятия свесов; 7 – агрегат 
шлифования кромок; 8 – разворотное устройство; 9 – агрегат для обработ-
ки поперечных кромок щитов и т.д.  
 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
МФК-1, МФК-2 31,8 5,3 169 
 




На схеме: 1 – верстак для нанесения клея на кромки и снятия свесов;  





Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Двухсторонняя позиционная  
вайма для облицовывания кромок 
5,5 7 38,5 





в) кромкооблицовочные станки универсальные для облицовывания 
прямолинейных и криволинейных кромок натуральным полосовым 












Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
CUMBA, KOC-1.15, WT-91, Olimpic M80, 
BC-91A, TRIM-4, WT-92, RS-91, BRANDT 
14 3 12 





г) кромкооблицовочные станки односторонние для облицовывания 
прямолинейных кромок рулонными кромками АБС, ПВХ и полосо-













Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
JUNIOR-2\2, JUMP-4\3 9 4 36 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
SCM Group (К201HFA, K203E, K208ER);  
KDT (KE-465, KE-468, KE-396) 
8 4 32 
b    
a 














Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Вайма для склеивания ящиков 4,5 2,5 11,2 


























На схемах: 1 – шипорезный станок с клеенаносящим устройством; 2 – бу-
ферный транспортер; 3 – пресс 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
LSP-700M 14,7 3,6 52,92 
LSP-700-2M 14,7 5,6 82,32 
LSP-350 12 3 36 
LSP-700M 12 4,4 52,8 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Starmac 6 18 6 108 
Neron SA 14 4,5 63 
b    
a 
























Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Р40-450, Р40-550, Р50Х, Matrix 7000 12 4 48 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Opticut 14 6 84 
b    
a 

























Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
ВПБ-3, ВПБ-6, ППСБ-1000, 
SL-1, SL-2 
14 3 42 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Windor 20, Unikontrol 10 5 4 20 
b   
a 





Обрабатывающие центры с ЧПУ для сверления отверстий  
















Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Rover 22, Rover 23 8 6 48 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Sigma, Tech, Pratix, Record 7 5 35 
b    
a 













Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Rover 28 12 8 96 



















На схеме: 1 – кабина распылительная; 2 – стеллаж для неокрашенных 




Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
Vacuum Plus, PM/AIR, ORMA 12 9 108 
Марка станка а, м b, м Fз.обсл, м² 
MQ 30 B, ALTMALER 6 5 30 



































1.2. Основные параметры оборудования  













Длина Ширина Толщина 
1 2 3 4 5 6 
Станки круглопильные 






















ТС-2 – 260 100 885×870 
Концеравнитель 
двухпильный  












Б. Для продольного раскроя 
Однопильный  











с механической  
подачей  

















































То же с возвратным 
транспортером 







1 2 3 4 5 6 
Десятипильный  
с механической  
подачей 
ЦМР-2 Мин. 400 315 10–100 2200×3500 
В. Универсальные для раскроя продольного, поперечного и под углом 
Раскрой в попереч-
ном направлении  



























с ручной подачей 
Ц-6  400 130 1500×1275 


















































ЦТ3Ф 3500 1850 50 8400×3100 
Форматно-
раскроечный  
центр с ЧПУ 
KS-832E 3500 3100 40+60 
(пакет) 
6412×5556 
Форматный для  
обрезки и обработ-
ки четырех кромок 
щитов 
ЦФ-2 2300 1200  7250×4360 





































































1 2 3 4 5 6 
Ленточнопильный 
лобзиковый 
АЖС-4  800 80 1350×800 
Станки фуговальные 













































































То же с фугованием 
пласти и кромки 





















































































































1 2 3 4 5 6 














































































с автоподачей  
для обработки  
по шаблону 
ФА-4 – 200 100 1315×1070 
Фрезерный  

























































































































































вальный с верхним 
шпинделем 
– Максимальная глубина  
фрезерования 65 мм; ширина паза  





стола 1200 мм  
Ф1К – – 90 1800×2000 
То же двухшпин-
дельный. Диаметр 
стола 2500 мм. 
Ф2К-2 – – 140 3000×2500 
Шипорезные станки 




































– 550 150, 180 3000×1500×
×1800 
Рамный односто-
ронний с механи- 
зированным пере-
мещением каретки 







1 2 3 4 5 6 
Рамный двухсто-
ронний 
МД10-3 2000 200 75 3350×2380 
То же шипорезный 
для нарезания 
скругленного шипа 
длиной до 55 мм 
ШОТ – – – 3150×2200 
Шипорезный для 
нарезания ящичных 
прямых шипов,  
односторонний 
ШПА-40 – 400 120 1800×1075 
То же двухсторон-
ний проходного  
типа 
Ш2ПА 1250 250 100 3075×1890 
То же Ш2ПА-2 2000 250 100 3985×1890 
Для нарезания  
шипов «ласточкин 
хвост»  
ШЛХ-3 – – 12–35 1070×850 













Диаметр сверла d=25; 
глубина гнезда h=80; 
ширина гнезда b=16; 
длина гнезда l=120 















То же СВП-2 d=40; h=100; b=16; l=200 1240×535 
То же с механизи-
рованной подачей 











То же  
двухшпиндельный 
горизонтальный 





СВ-12 d=35; h=50 3740×1560 
То же,  
горизонтальный  
8-шпиндельный 










СГВП d=35; h=50 3785×1510 
Сверлильный  
для высверливания 
и заделки сучков 
СВСА-2 d=25 или 35; h=18 800×1500 
Цепнодолбежный 
(легкий) 
ДДЛ b=(8…16); l=(42…290); h=125 800×900 
Цепнодолбежный ДДА-2 b= (8…25); l=(42…430); h=160 1200×1300 




b=(8…25); l=290; h=160 
b=(1…16); l=100; h=70 
1400×1000 




d – диаметр заготовки=240 
























































































стола и утюжка 
ШлПС-2м 2000 800 400 3300×1800 
То же с механизи-
рованным переме-
щением стола и 
длинным утюжком 







1 2 3 4 5 6 
С неподвижным 
столом 
ШлНС-2м 1250 360 – 1845×650 
Со свободной  
лентой 
ШлСЛ-2 – – – 1820×482 
Кромкошлифоваль-
ный 
ШлНСВ 2200 850 50 2560×1330 
Широколенточный 












То же с двумя по-
следовательными 
дентами 
2ШлК – 1100 75 2010×2100 
Шлифовальный 
диск-бобина  
(d диска 750,  
d бобины  
90…240) 
ШлДБ-3 – – – 1735×900 
Шлифовальный 
 с двумя дисками  
(d диска 750) 




ШлЦ12-2 Мин. 450 1250 130 2700×3100 
То же Шл3Ц19 Мин. 450 1900 150 2225×3180 
То же с нижним 
расположением  
цилиндров 
Шл3ЦВ19 Мин. 450 1900 200 2380×3510 




ДКШ-1 1500+3660 1830 3+80 3200×3700 




































































1 2 3 4 5 6 





























для сборки щитов 
(21 секция струб-
цин) 
ВК-1 2300 850 10+60 5000×3450 
То же (39 секций 
струбцин) 
ВК-2 2300 850 10+60 8000×3450 












Станки для подготовки шпона 
Станок для раскроя 
шпона 
НФ18-2 1600 1800 0,5–3,5 2300×700 
Станок для чисто-












































РС-7  900 0,5–3 2510×1100 
То же РС-8  900 0,4–3 2000×1630 























ская линия для  
облицовывания 
пластей на базе  
10-пролетного 
пресса 







1 2 3 4 5 6 
Линия облицовы-
вания пластей 
МФП-1 350-2030 220-870 20-50 19500×5500 
Линия обработки  
и облицовывания 
кромок 
МФК-1 350-2000 220-850 10-52 31800×5300 
Пресса для холод-




































для облицовки  





































2500 1300 60 8700×1500 
Токарные станки 


















































































1 2 3 4 5 6 







































































































































































































АБС, ПВХ и поло-
совым кромочным 
материалом  





























































2. ОСНОВНЫЕ НОРМЫ ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ  
РАБОЧИХ МЕСТ 
 

















От 20 до 40 









По нормам технологического  























приспособлений   
18…36 
 
Примечание. Площадь для размещения санитарно-технических, энергетиче-
ских и противопожарных установок цеха при укрупненных расчетах принимают 





2.2. Нормы расстояний между станками  
и их складочными местами для разных схем  
организации рабочего места 
 
Эскиз Станки 
Станки позиционные непроходного типа 
 
 
Торцовочные педальные;  
маятниковые; ленточнопильные  
и лобзиковые пилы; сверлильно-
пазовальные и долбежные;  
фрезерные односторонние,  
шипорезные рамные и ящичные; 
ленточно-шлифовальные  
(непроходные) типов ШлНС, 
ШлДБ, токарные, гвоздезабивные 
Станки проходные продольные* 
 
 
Круглопильные для продольной  
распиловки, рейсмусовые  
и четырехсторонние строгальные; 
трехбарабанные и широколенточ-
ные проходные 
Станки проходные поперечные* 
 
 
Двухсторонние шипорезные,  
















Примечание. Размер 750 мм принимают при обработке детали шириной  





2.3. Нормы расстояний между станками  
и элементами зданий 
 
Эскиз Расстояния Обозна-чение 








по фронту  
у станков 







б 700 800 
в
 
От стен  
или колонн  
зданий  
до тыльной  
стороны  
станков 
в 700 800 
г
 
От стены  
или колонны  
до боковой  
стороны  
станка 
г 700 800 
д
 













Эскиз Расстояния Обозна-чение 






















При длине деталей 
до 2 м к = 1000.  
При длине деталей 
свыше 2 м  
к = 1500.  
При односторон-
нем движении  






3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ОСНАЩЕНИЕ  
РАБОЧИХ МЕСТ 
 
Организация и оснащение рабочих мест предусматривается в со-
ответствии с их функциональными назначениями.  
Технологическое оборудование в цехе размещается в соответ-
ствии с нормами технологического проектирования ОНТП-02-94 
«Деревообрабатывающие цехи». 
Все оборудование, принятое в рабочем проекте, должно отвечать 
требованиям правил охраны труда ПОТ РМ 001-97, а также гигиени-
ческим требованиям СП 2.2.2.1.1327-03 и СанПин 2.2.3.1385-03. 
Согласно приказу Минздрава от 15.08.01 № 325 и Федеральному 
закону от 17.07.99 № 181Ф3 на каждую единицу оборудования на 
предприятии должны иметься следующие документы: 
– санитарно-гигиеническое заключение на соответствие сани- 
тарно-гигиеническим правилам и нормативам; 
– сертификат соответствия требованиям охраны труда. 
В случае применения ранее эксплуатируемого оборудования, на 
которое нет необходимых документов (заключение, сертификат), 
должна быть проведена аттестация травмобезопасности рабочих мест, 
на котором установлено данное оборудование. 
Решения по организации рабочих мест, размещение станков, 
межстаночного оборудования, складских мест, проходов, проездов 
принимаются, исходя из конкретных условий производственного 
процесса, с учетом размеров обрабатываемого материала, предотвра-
щения действия опасных и вредных производственных факторов.  
Оснащение рабочих мест осуществляется с учетом профессий и 
квалификации рабочих, уровня специализации и механизации работ, 
количества обслуживаемого оборудования.  
Необходимо предусматривать следующие мероприятия для об-
легчения труда рабочих: 
– использование роликовых столов (рольгангов) для подачи до-
сок к деревообрабатывающим станкам на обработку, а также и после 
обработки; 
– подача сырья и материалов, выдача готовой продукции из цеха 
грузовыми рельсовыми вагонетками, вилочным погрузчиком; 
– использование ручных гидравлических тележек для межста-




– укомплектование рабочих мест технологической оснасткой, 
производственной тарой и рациональное размещение ее в рабочей 
зоне; 
– рациональное размещение пультов управления работой обору-
дования с точки зрения удобства работы и безопасности на рабочих 
местах; 
– сбор опила, стружки и пыли от технологического оборудования 






4. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ  
КАЧЕСТВА 
 
Для обеспечения выпуска качественной продукции в цехе преду-
сматривается система технического контроля, которая охватывает  
качество и количество выпускаемой продукции, качество поступаю-
щего сырья, состояние производственных процессов, оборудования, 
инструмента.  
Необходимые виды контроля, контролируемые параметры, пери-














на методы  
контроля 
А. Входной контроль  
– поступающий  
пиломатериал 






























В. Склеивание отрезков 
пиломатериалов и заго-























































на методы  
контроля 
Г. Готовая продукция – 
клееный мебельный 
щит 




















Окончательный выбор контролируемых материалов и показате-





5. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОВЕДЕНИЮ  
РЕМОНТНЫХ РАБОТ 
 
Все оборудование подлежит обследованию и ремонту в сроки, 
предусмотренные графиками, утвержденными техническим руково-
дителем предприятия. 
Проведение капитальных и текущих ремонтов технических 
устройств должно соответствовать действующим правилам безопас-
ности при выполнении ремонтов, эксплуатационной документации 
разработчика технических устройств. 
Капитальные и текущие ремонты основного оборудования долж-
ны проводиться по разработанным и утвержденным проектам органи-
зацией работ (ПОР). 
Техническое обслуживание и ремонт технологического оборудо-







6. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ 
 
Запроектированные технологические процессы, размещение 
вновь устанавливаемого оборудования выполняются в соответствии  
с действующими нормами и правилами техники безопасности, произ-
водственной санитарии.  
Вопросы по технике безопасности решаются за счет: 
– соблюдения нормативных расстояний между оборудованием, 
обеспечивающих безопасность и удобство обслуживания и возмож-
ность экстренной эвакуации работающих; 
– соблюдения нормативных проходов и проездов; 
– упорядоченности грузопотоков и рационального размещения 
рабочих мест и мест складирования материалов и отходов в произ-
водственном цехе; 
– изоляции токоведущих частей оборудования, защитного зазем-
ления и зануления; 
– освещенности рабочих мест дифференцированно, в зависимо-
сти от характеристики зрительных работ в соответствии с требовани-
ями СНиП 23-05-95; 
– ограждения подвижных частей оборудования, а также переме-
щающегося обрабатываемого материала; 
– установки конечных выключателей и специальных опорных 
устройств и ограждений у станков для предотвращения выхода за 
установленные пределы пиломатериалов;  
– автоматической блокировки ограждающих конструкций с по-
движными элементами оборудования; 
– установки ограничителей предельного сечения пиломатериа-
лов, пропускаемого через станок;  
– организации своевременной информации работающих о воз-
никновении опасных и вредных факторов на отдельных технологиче-
ских операциях; 
– применения сигнализирующих устройств и знаков безопас- 
ности для предупреждения работающих о возможной опасности и  
напоминания о соблюдении определенных требований; 
– комплексной механизации технологических операций, а также 





– применения ручных приспособлений (толкателей и т. п.) на 
станках с ручной подачей обрабатываемого пиломатериала;  
– укладки рельсовых путей для вагонеток заподлицо с полом 
цеха; 






7. МЕРОПРИЯТИЯ ПО ОХРАНЕ  
ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 
 
7.1. Охрана воздуха от загрязнений 
 
Технологические операции, выполняемые на участке, могут ха-
рактеризоваться выделением следующих вредных веществ: 
– пыли древесной; 
– этинилацетат (винилацетат); 
– оксид железа; 
– корунд белый. 
Для склеивания древесины используются нетоксичные, негорю-
чие и невзрывоопасные материалы, не требующие специальных мето-
дов очистки воздуха от вредных выбросов. 
Предельно допустимые концентрации компонентов клея не до-
стигаются в производственных помещениях при максимально воз-
можном по технологическому процессу заполнении материалами и 
полуфабрикатами, что обеспечивается необходимой кратностью воз-
духообмена. 
Все станки максимально укрыты защитными кожухами и осна-
щены пылеулавливающими установками конструкции ЗАО «Консар» 
(г. Саров), исключающими попадание запыленного воздуха в произ-
водственное помещение.  
У рабочих столов, не подсоединенных к системам аспирации,  
во время и после работы проводится влажная уборка. 
 
7.2. Охрана водоемов от загрязнений 
 
В технологическом процессе производства загрязнение сточных 
вод отсутствует. 
 
7.3. Охрана почвы 
 
В результате производственной деятельности цеха будут образо-
вываться следующие виды отходов: 
– кусковые отходы;  




– пыль древесная; 
– пыль абразивная; 
– абразивный материал; 
– ветошь обтирочная; 
– мусор. 
В цехе будут использоваться и образовываться нетоксичные от-
ходы. Временное складирование образующихся отходов до передачи 
их в специализированные организации необходимо организовывать  
в специальных контейнерах в цехе и на специально отведенных пло-
щадях. 
Засохшие остатки клея и использованная пластмассовая тара 
должна собираться в пластиковые контейнеры и вывозиться в места 
захоронения, согласованные с СЭС.  
Для защиты окружающей среды предусматриваются следующие 
мероприятия: 
– благоустройство и озеленение территории вокруг цеха; 
– устройство площадок с твердым покрытием для разгрузки пи-
ломатериалов, отгрузки готовой продукции, хранения отходов; 




8. ОРГАНИЗАЦИЯ УПРАВЛЕНИЯ  
ПРОИЗВОДСТВОМ  
 
Во главе предприятия по производству мебели стоит директор. 
Права и обязанности руководящего состава предприятия и дирек-
тора перечислены в Трудовом кодексе РФ.  
Директор имеет право:  
– заключать, изменять и расторгать трудовые договоры с работ-
никами; 
– вести коллективные переговоры и заключать коллективные до-
говора; 
– поощрять работников за добросовестный и эффективный труд; 
– требовать от работников исполнения ими трудовых обязанно-
стей и бережного отношения к имуществу работодателя и других  
работников, соблюдения правил внутреннего трудового распорядка 
организации; 
– привлекать работников к дисциплинарной и материальной от-
ветственности в порядке, установленном ТК РФ. 
Руководство обязано: 
– соблюдать законы и иные, нормативные и правовые акты, усло-
вия коллективного договора, соглашений и трудовых договоров; 
– предоставлять работникам работу, обусловленную трудовым 
договором; 
– обеспечивать безопасность труда и условия, отвечающие тре-
бованиям охраны и гигиены труда; 
– обеспечивать работников оборудованием, инструментами, тех-
нической документацией и иными средствами, необходимыми для 
исполнения их трудовых обязанностей; 
– обеспечивать работникам равную оплату за труд равной цен- 
ности; 
– выплачивать в полном размере причитающуюся работникам за-
работную плату в сроки, установленные коллективным договором, 
трудовыми договорами; 
– обеспечивать санитарно-бытовое и лечебно-профилактическое 
обслуживание работников, связанное с исполнением ими трудовых 
обязанностей; 
– возмещать вред, причиненный работникам в связи с исполнени-




ущерб в порядке и на условиях, которые установлены Трудовым ко-
дексом РФ и иными нормативными правовыми актами; 
– своевременно выполнять предписания государственных над- 
зорных и контролирующих органов; 
– обеспечивать режим труда и отдыха в соответствии с законода-
тельством РФ; 
– обеспечивать приобретение и выдачу за счет собственных 
средств специальной одежды, специальной обуви и других средств 
индивидуальной защиты, моющих средств в соответствии с установ-
ленными нормами работникам, занятым на работах с вредными усло-
виями труда; 
– в случаях, предусмотренных кодексом, законами и иными нор-
мативными правовыми актами, организовывать за счет собственных 
средств проведение предварительных и периодических медицинских 
осмотров. 
Обязанностью мастера цеха является обеспечение безопасных 
условий и охраны труда на производстве.  
Мастер обязан обеспечить: 
– безопасность работников при эксплуатации оборудования, 
осуществлении технологических процессов, а также применении  
в производстве инструментов и материалов; 
– применение средств индивидуальной и коллективной защиты 
работников; 
– обучение оказания первой медицинской помощи при несчаст-
ных случаях на производстве, инструктаж по охране труда, стажиров-
ку на рабочем месте и проверку знаний охраны труда, безопасных ме-
тодов и приемов выполнения работ; 
– организацию контроля за состоянием условия труда на рабочих 
местах, а также за правильностью применения работниками средств 
индивидуальной и коллективной защиты; 
– контроль за соблюдением работниками правил и инструкций  
по охране труда; 
– принятие мер предотвращения аварийных ситуаций, сохране-
ния жизни и здоровья работников при возникновении таких ситуаций, 
в том числе оказание пострадавшим первой помощи; 
– недопущение к работе лиц, не прошедших в установленном по-
рядке обучение и инструктаж по охране труда, стажировку и провер-




– ознакомление работников с требованиями охраны труда; 
– проведение аттестации рабочих мест по условиям труда с по-
следующей сертификацией работ по охране труда; 
– наличие у работников инструментов, технической документа-
ции и иных средств, необходимых для исполнения ими трудовых обя-
занностей. 
 
8.1. Обслуживание рабочих мест 
 
Решения по организации и обслуживанию рабочих мест направ-
лены на соблюдение четкой специализации исполнителей работ по 
функциям обслуживания и срокам выполнения работ, на обеспечение 
экономичности, оперативности и надежности обслуживания рабочих 
мест. 
К функциям обслуживания рабочих мест относятся: 
– планирование работ, связанных с приемкой, хранением, выда-
чей материалов, а также доставка их на рабочие места; 
– планирование работ, связанных с отгрузкой готовой продукции 
и отходов производства;  
– планирование и производство работ по техническому обслужи-
ванию и ремонту технологического оборудования;  
– контроль заготовок в процессе обработки и готовой продукции, 
а также соблюдения технологических требований; 
– контроль соблюдения правил эксплуатации установленного 
оборудования; 
– создание нормальных условий труда по освещенности, венти-
ляции; 
– обеспечение рабочих мест всеми необходимыми видами энер-
горесурсов (электроэнергией, сжатым воздухом); 
– обеспечение безопасного доступа на рабочие места, а также 
возможность быстрой эвакуации при аварийной ситуации; 
– оснащение рабочих мест средствами для уборки и чистки обо-
рудования.  
Предусмотренная система обслуживания рабочих мест обеспечи-
вает сокращение потерь рабочего времени, рост производительности 





8.2. Бытовое обслуживание 
 
Санитарно-бытовое обслуживание работников обеспечивается за 
счет существующих служебно-бытовых помещений. Необходимо 
провести расчет сантехнического оборудования, шкафчиков в быто-
вых помещениях.  
Для отдыха и приема пищи необходимо предусматривать комна-
ты в служебно-бытовых помещениях. 
Согласно СНиП 2.09.04-87, п. 2.19 «Административные и быто-
вые здания» для питьевого водоснабжения в цехе предусматриваются 
специальные питьевые установки со сменной бутилированной водой 
и одноразовыми стаканчиками. 
Установки размещаются в комнате отдыха и приема пищи, а так-
же в комнате мастера. 
 
8.3. Медицинское обслуживание 
 
Медицинское обслуживание работников осуществляется в суще-
ствующих служебно-бытовых помещениях. В помещении отдыха и 
приема пищи, в помещении мастера, и на всех рабочих местах в цехе 
предусмотрены аптечки, укомплектованные медикаментами и перевя-
зочными материалами для оказания первой доврачебной помощи. 
 
8.4. Организация общественного питания 
 
Питание работников может осуществляться в комнате отдыха и 
приема пищи. 
 
8.5. Обеспечение работников спецодеждой  
и средствами индивидуальной защиты 
 
Индивидуальные средства защиты служат для предохранения ра-
ботников от неблагоприятного воздействия механических, физиче-
ских и химических факторов внешней среды. 
В соответствии со статьей 17 федерального закона «Об основах 
охраны труда в Российской Федерации» и статьей 149 Кодекса зако-




связанных с загрязнением одежды, выдаются бесплатно сертифици-
рованные специальная одежда, специальная обувь и другие средства 
индивидуальной защиты в соответствии с нормами бесплатной выда-
чи средств индивидуальной защиты. 
Порядок выдачи и пользования средствами индивидуальной за-
щиты, а также ответственность и организация контроля за ними ре-
гламентируется «Правилами обеспечения работников специальной 
одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной 
защиты». 
Действующим законодательством обеспечение работников сред-
ствами индивидуальной защиты производится по «Нормам бесплат-
ной выдачи специальной одежды, специальной обуви и других 






9. ПРОГРЕССИВНЫЕ ФОРМЫ  
ОРГАНИЗАЦИИ ТРУДА  
 
С целью повышения эффективности работы и в соответствии  
со специфическими особенностями проектируемого производства  
рекомендуется в мебельном цехе организовать две комплексные про-
изводственные бригады с совмещением профессий, объединяющих 
рабочих различных профессий и выполняющих объем взаимосвязан-
ных технологических операций.  
За бригадой закрепляется осуществление всего технологического 
процесса, организация учета производимой продукции, расхода  
сырья, обеспечение бесперебойной работы оборудования.  
Бригады могут работать в две смены. В каждую бригаду входят 
станочники деревообрабатывающих станков и подсобные рабочие. 
Бригадиром комплексной бригады является рабочий, имеющий 
высокую квалификацию. Члены бригады объединяются единым про-
изводственным нарядом.  
Сменное задание бригаде подкрепляется материальными ресур-
сами, исправным оборудованием, технологической оснасткой и ин-
струментом.  
За бригадами закреплено все технологическое оборудование. Все 
члены бригады несут коллективную ответственность за сохранность  
и правильную эксплуатацию оборудования. 
Конечным показателем, оценивающим деятельность бригад, яв-
ляется выпуск качественной продукции в соответствии с заданной 
программой. 
Оплата труда производится по конечному результату с учетом 
трудового вклада каждого члена бригады. 
Для восстановления работоспособности работников предприятия 
предусматриваются различные виды отдыха: 
– перерывы в течение рабочего дня; 
– выходные дни (еженедельный перерыв); 











и распределение перерывов 
Содержание  
отдыха 
Бригады № 1,2 Два перерыва по 10 мин в течение 
смены: через 2 часа после начала 
работы и через 2 часа после обе-
денного перерыва 
Отдых в комнате 
отдыха и приема 
пищи  
 
Кроме того, в течение рабочей смены работникам предоставляет-






10. ТЕМЫ ДЛЯ ПОВТОРЕНИЯ МАТЕРИАЛА 
 
1. Правила расстановки оборудования и организации рабочих 
мест. 
2. Требования к организации рабочего места около станков про-
ходного типа. 
3. Требования к организации рабочего места около станков по-
зиционного типа. 
4. Параметры проходного оборудования и обрабатываемого на 
нем материала. 
5. Параметры позиционного оборудования и обрабатываемого 
на нем материала. 
6. Нормы площадей вспомогательных мастерских и кладовых. 
7. Нормы расстояний между станками и их складочными места-
ми для разных схем организации рабочего места. 
8. Нормы расстояний между станками и элементами зданий. 
9. Основные мероприятия для облегчения труда рабочих. 
10. Организация контроля качества. 
11. Организация проведения ремонтных работ. 
12. За счет чего в мебельном цехе решаются вопросы по технике 
безопасности? 
13. Мероприятия по охране окружающей среды. 
14. Организация управления производством. 
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